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(54) VORRICHTUNG ZUM UMSCHLAGEN VON STÜCKGUT

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Umschlagen und/oder Sortieren von Stückgut (21). Das
Stückgut (21) wird in Container (2) verstaut von Fahrzeu-
gen angeliefert. Nach dem Sortieren und/oder Umschla-
gen wird das Stückgut (21) wieder in Container (2) ver-
staut. Die Container (2) werden anschließend von Fahr-
zeugen an eine Zieladresse transportiert.

Um einen besonders kompakten und raumsparen-
den Aufbau der Vorrichtung (1) zum Umschlagen
und/oder Sortieren von Stückgut (21) zu bewerkstelligen,
wird vorgeschlagen, dass Entladeboxen (3) zum Entla-

den von Containern (2) vorgesehen sind, wobei die Con-
tainer (2) über eine Containertransportvorrichtung (6) zu
den Entladeboxen (3) transportiert werden. Ferner ist ein
Sortierband (5) mit Entladebändern (52) vorgesehen,
wobei die Entladebänder (52) die Entladeboxen (3) an
das Sortierband (5) derart anschließen, dass eine Ent-
ladebox (3) jeweils zumindest ein Entladeband (52) auf-
weist, welches so angeordnet ist, dass es entlang einer
Längsseite eines in der Entladebox (3) befindlichen Con-
tainers (2) verläuft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Um-
schlagen und/oder Sortieren von Stückgut gemäß den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1.
[0002] In der Praxis werden solche Vorrichtungen von
Logistikunternehmen verwendet, um Waren oder Stück-
güter entlang unterschiedlicher, sich kreuzender Trans-
portketten zu transportieren. An Verkehrsknotenpunk-
ten, an denen sich mehrere Transportketten treffen, wer-
den solche Vorrichtungen zum Umschlagen und/oder
Sortieren von Stückgut eingerichtet, sodass einzelne Pa-
kete oder Stückgut flexibel von einem beliebigen Sender
zu einem beliebigen Empfänger transportiert werden
können.
[0003] Die EP 2 396 253 B1 zeigt ein Lagersystem und
ein Verfahren zum automatisierten Verteilen von Pack-
einheiten. Einzelne Packeinheiten werden auf einen Be-
reitstellungsplatz befördert, wobei in Förderrichtung Rei-
hen gebildet werden, die zu einer Transportlage zusam-
mengestellt werden. Diese Transportlagen werden dann
von einem Verteilsystem auf eine Förderfläche übernom-
men und von dort aus auf verschiedene Lagerstellen ver-
teilt.
[0004] Aus der EP 0 599 841 B1 ist eine Vorrichtung
zum Umschlagen von Containern bekannt. Diese Vor-
richtung weist ein Hochregallager auf und mehrere Ver-
ladestationen, um Container mittels eines Krans und ei-
ner rechnergestützten Steuerung in dem Hochregallager
zwischenzulagern und auf neue Transporteinheiten um-
zulagern.
[0005] Die DE 196 15 073 A1 zeigt eine Vorrichtung
zum Beladen von Containern mit kommissionierten Wa-
ren auf Transporteinheiten, beispielsweise Paletten. Hier
wird kommissionierte, insbesondere palettierte Ware ei-
ner laufenden Produktion entnommen und einer Verla-
deeinrichtung zugeführt. An der Verladeeinrichtung wer-
den diese Waren dann in Container geladen. Anschlie-
ßend werden die beladenen Container über einen Hub-
kran auf Fahrzeuge verladen und zu einem Bestim-
mungsort transportiert.
[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Möglichkeit zu schaffen, so dass bei möglichst ge-
ringem Platzbedarf eine hohe Sortierleistung beim Um-
schlagen und/oder Sortieren von Stückgut, welches in
Containern verladen ist, erzielt wird.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ei-
ne Vorrichtung gemäß den Merkmalen des Anspruchs
1, sowie durch ein Verfahren gemäß den Merkmalen des
Anspruchs 12 gelöst.
[0008] Es ist erfindungsgemäß vorgesehen, dass das
zu sortierende oder umzuschlagende Stückgut in Con-
tainer verladen und/oder aus Container entladen wird.
Die Vorrichtung zum Umschlagen und/oder Sortieren
von Stückgut umfasst mehrere Beladeboxen, um eine
Container mit Stückgut zu beladen, sowie mehrere Ent-
ladeboxen, um Stückgut aus einem Container zu entla-
den. Ferner ist ein Sortierband vorgesehen, um Stückgut

von einer Entladebox zu einer Beladebox zu transportie-
ren, sowie eine Containertransporteinrichtung, um Con-
tainer zwischen einem Fahrzeug und/oder einer Entla-
debox und/oder einer Beladebox zu transportieren, wo-
bei das Sortierband ein Haupttransportband und mehre-
re von diesem abzweigende Entladebänder aufweist, die
jeweils zumindest eine Entladebox an das Haupttrans-
portband anschließen. Wesentlich ist, dass eine Entla-
debox jeweils zumindest ein Entladeband aufweist, wel-
ches so angeordnet ist, dass es entlang einer Längsseite
eines in der Entladebox befindlichen Containers verläuft
und quer verschiebbar ausgebildet ist, um den Abstand
zwischen Container und dem Entladeband einzustellen.
Diese Anordnung ermöglicht es, dass mehrere Personen
einen Container gleichzeitig beladen und entladen, in-
dem diese an der Längsseite des Containers nebenein-
ander arbeiten. Dadurch wird die Entladekapazität deut-
lich verbessert. Über die Containertransporteinrichtung
können die Container vorteilhafterweise zu den Entlade-
boxen bzw. Beladeboxen transportiert werden, ohne
dass es dazu notwendig ist, die Entladeboxen bzw. Be-
ladeboxen mit einem Fahrzeug zu befahren. Daher ist
es möglich, die Entladeboxen und/oder Beladeboxen
räumlich eng benachbart anzuordnen, wodurch insge-
samt der Platzbedarf sinkt.
[0009] Vorzugsweise wird unter Stückgut einzelnes
Transportgut verstanden, welches sich an einem Stück
einzeln transportieren lässt. Darunter kann auch in Kisten
oder in Pakete verpacktes Schüttgut fallen. Als Contai-
nertransporteinrichtung kann beispielsweise ein Kran
verwendet werden, mit dem einzelne Container angeho-
ben und entlang einer Richtung geradlinig transportiert
werden können. Als Sortierband kann eine Förderstre-
cke für Stückgut eingesetzt werden, die ein Förderband
und/oder eine Rollenfördereinrichtung zum automatisch
angetriebenen Transport einzelner Pakete oder Stückgut
aufweist. Ein Entladeband kann ebenfalls ein automa-
tisch gesteuertes und/oder angetriebenes Förderband
und/oder eine entsprechende Rollenfördereinrichtung
aufweisen.
[0010] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Länge des Entladebandes an die Länge eines Contai-
ners angepasst ist. Das heißt, dass die Länge des Ent-
ladebandes mindestens so lang ist, wie die Länge eines
zu entladenden und/oder beladenden Containers oder
eines längsten zu entladenden und/oder beladenden
Containers.
[0011] Um den zu Verfügung stehenden Platz mög-
lichst optimal auszunutzen, kann vorgesehen sein, dass
eine Entladebox zwei zueinander parallel verlaufende
und voneinander beabstandete Entladebänder aufweist,
die derart voneinander beabstandet sind, dass ein Con-
tainer zwischen den beiden Entladebändern anordenbar
ist. Der Abstand der Entladebänder wird dabei derart be-
messen, dass ein Container zwischen zwei Entladebän-
dern aufgestellt werden kann und zudem zwischen Con-
tainer und Ladeband eine Arbeitsfläche für Bedienper-
sonal verbleibt.
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[0012] Es ist vorgesehen, dass zumindest eines der
Entladebänder oder mehrere der Entladebänder quer
verschiebbar ausgebildet ist bzw. sind, um einen Ab-
stand zwischen Container und Entladeband einzustellen.
Über das quer verstellbare Entladeband ist es möglich,
den Bereich der Arbeitsfläche neben einem Container
variabel anzupassen. So kann bei Bedarf beispielsweise
die Arbeitsfläche vergrößert werden, um mehreren Be-
dienpersonen zu ermöglichen, gleichzeitig an einem
Container zu arbeiten. Ebenso kann der Abstand zwi-
schen Container und Entladeband verkleinert werden,
um beispielsweise die Wege für das Bedienpersonal zwi-
schen Container und Entladeband zu verkleinern.
[0013] Insbesondere kann in einer Ausgestaltung vor-
gesehen sein, dass mehrere Entladeboxen und/oder Be-
ladeboxen in einer Ebene entlang einer geradlinigen Rei-
he nebeneinanderliegend angeordnet sind, wobei vor-
zugsweise vorgesehen ist, dass die Entladebänder in
den Entladeboxen parallel zu den Längsseiten der zu
entladenden Container verlaufen.
[0014] Insbesondere kann das Haupttransportband in
einer Ebene oberhalb einer Reihe von Beladeboxen an-
geordnet sein, um ein schwerkraftunterstütztes Trans-
portieren von Stückgut von dem Haupttransportband zu
den Beladeboxen zu ermöglichen. Gleichzeitig werden
kurze Wege ermöglicht, indem die Entladeboxen in der-
selben Ebene mit dem Haupttransportband angeordnet
sind.
[0015] Eine effiziente Flächennutzung ergibt sich, in-
dem in einer Ausgestaltung vorgesehen sein kann, dass
an einem Anfang und/oder an einem Ende einer Reihe
von Entladeboxen und/oder Beladeboxen eine Überga-
bestation zum Beladen und/oder Entladen eines Fahr-
zeugs mit einem Container angeordnet ist. Insbesondere
ist dabei vorgesehen, dass die Containertransportein-
richtung zum Transportieren eines Containers von der
Übergabestation oder zu der Übergabestation ausgebil-
det ist. Insbesondere ist eine Übergabestation an den
Stirnseiten eines Gebäudes auf Höhe einer Reihe von
Entlade- und/oder Beladeboxen angeordnet. An der
Übergabestation wird mittels eines Fahrzeugs ein Con-
tainer angeliefert. Die Containertransporteinrichtung ent-
nimmt diesen Container von dem Fahrzeug, hebt diesen
an und transportiert denselben zu der entsprechenden
Entladebox, um den Container zu entladen. Alternativ
kann an der Übergabestation ein Fahrzeug auch mit ei-
nem Container beladen werden, indem die Container-
transporteinrichtung einen Container aus einer Belade-
box entnimmt und zu dem Fahrzeug transportiert. Vor-
zugsweise kann sowohl am Anfang wie auch am Ende
einer Reihe von Entladeboxen und/oder Beladeboxen ei-
ne Übergabestation angeordnet sein. Damit kann ein Ge-
bäude mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung bei-
spielsweise vier Übergabestationen aufweisen.
[0016] In einer vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass zwischen zwei benachbarten Entla-
deboxen ein Entladeband angeordnet ist, welches von
beiden Entladeboxen gemeinsam nutzbar ist. Dadurch

ergibt sich eine besonders effektive Ausnutzung der Flä-
che, indem zum Entladen von zwei Containern dasselbe,
zwischen diesen Containern liegende Entladeband ge-
nutzt wird.
[0017] In einer Ausgestaltung kann vorgesehen sein,
dass die Containertransporteinrichtung einen Laufkran
aufweist, der sich entlang der Reihe von Entladeboxen
erstreckt und die Container zum Transport anhebt und
in einer Ebene oberhalb der Entladeboxen transportiert.
[0018] Vorzugsweise können die Beladeboxen an das
Sortierband angeschlossen sein, indem vorgesehen ist,
dass das Sortierband mehrere von dem Haupttransport-
band abzweigende Beladerampen aufweist, um Stück-
gut zu den Beladeboxen zu transportieren, wobei die Be-
laderampen ein Gefälle aufweisen, um Stückgut schwer-
kraftunterstützt oder schwerkraftbasiert zu einer Belade-
box zu fördern.
[0019] Weiter ergibt sich eine effiziente Flächennut-
zung, indem in einer Ausgestaltung vorgesehen sein
kann, dass Entladeboxen mehrstöckig, vorzugsweise in
wenigstens zwei Ebenen übereinander angeordnet sind.
Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass mehrere Be-
ladeboxen in einer Ebene mit mehreren Entladeboxen
angeordnet sind, und/oder dass mehrere Beladeboxen
in einer Ebene unterhalb von Entladeboxen angeordnet
sind. Insbesondere kann die erfindungsgemäße Vorrich-
tung als zweistöckiges oder mehrstöckiges Paketverteil-
zentrum ausgebildet sein.
[0020] Ein effizientes Handling von Stückgut ergibt
sich, indem in einer Ausgestaltung vorzugsweise vorge-
sehen ist, dass das Haupttransportband mit den Entla-
deboxen im Wesentlichen in einer Ebene verläuft. In ei-
ner Ebene können die Beladeboxen und/oder die Entla-
deboxen jeweils in einer Reihe geradlinig nebeneinan-
derliegend bzw. hintereinanderliegend angeordnet sein.
Insbesondere verlaufen dabei die Längsseiten der ein-
zelnen Container parallel zueinander.
[0021] Eine kompakte Bauweise ergibt sich weiterhin,
indem beispielsweise vorgesehen ist, dass das Haupt-
transportband seitlich an der Reihe der Entladeboxen
und/oder Beladeboxen entlanglaufend derart angeord-
net ist, dass es mehrere, vorzugsweise alle, Entladebo-
xen und/oder Beladeboxen miteinander verbindet. Dabei
kann vorgesehen sein, dass das Haupttransportband als
geschlossen umlaufendes Transportband ausgebildet
ist, vorzugsweise auf einer rechteckigen Grundfläche ei-
nes Gebäudes angeordnet und umlaufend ausgebildet
ist. Insbesondere ist bei einer mehrstöckigen Anordnung
der Entladeboxen oberhalb von Beladeboxen das Haupt-
transportband auf einer oberen Ebene angeordnet. Vor-
zugsweise in derselben Ebene wir die Entladeboxen.
[0022] Eine kompakte Bauweise ergibt sich insbeson-
dere auch dadurch, dass beispielsweise an beiden
Längsseiten des Haupttransportbands anschließend je-
weils eine geradlinige Reihe Entladeboxen und/oder eine
geradlinige Reihe Beladeboxen angeordnet sind. Das
heißt zu beiden Längsseiten des Haupttransportbandes
erstreckt sich jeweils eine Reihe von Entladeboxen
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und/oder Beladeboxen.
[0023] Um eine effiziente automatische Sortierung des
Stückguts zu ermöglichen, ist insbesondere vorgesehen,
dass das Sortierband eine Steuervorrichtung und eine
Ausschleuseeinrichtung und eine Leseeinrichtung auf-
weist. Dabei ist vorgesehen, dass die Leseeinrichtung
eine Zieladresse eines Stückguts oder eines Pakets er-
fasst und die Steuervorrichtung die Ausschleuseeinrich-
tung derart ansteuert, dass diese das Stückgut oder das
Paket selektiv an eine seiner Zieladresse entsprechende
Beladebox transportiert.
[0024] Insbesondere ist vorgesehen, dass die Steuer-
vorrichtung die Vorrichtung zum Umschlagen und/oder
Sortieren von Stückgut ansteuert, so dass ein effizientes
und fehlerfreies Sortieren und/oder Umschlagen des
Stückguts von einem Container in einen anderen weit-
gehend automatisch erfolgt.
[0025] Der Gegenstand der Erfindung umfasst ferner
ein Verfahren zum Umschlagen und/oder Sortieren von
Stückgut, wobei Stückgut in einem ersten Container von
einem Fahrzeug angeliefert wird und das Stückgut mit
der erfindungsgemäßen Vorrichtung sortiert oder umge-
schlagen und in einen zweiten Container verladen wird.
Anschließend wird der zweiten Container auf ein Fahr-
zeug verladen und an eine Zieladresse transportiert.
[0026] Insbesondere ist vorgesehen, dass das Entla-
den des ersten Containers von zwei gegenüberliegen-
den Seiten, vorzugsweise von beiden Längsseiten,
gleichzeitig durchgeführt wird. Dadurch wird die benötig-
te Zeit zum Sortieren oder Umschlagen des Stückguts
verringert. Ebenfalls kann die benötigte Durchlaufzeit
verringert werden, indem vorzugsweise vorgesehen ist,
dass auch das Beladen des zweiten Containers von zwei
Seiten gleichzeitig durchgeführt wird.
[0027] Ein effizientes Handling der Container ergibt
sich, indem in einer Ausgestaltung vorgesehen ist, dass
der erste Container nach dem Entladen von einer Entla-
debox zu einer Beladebox transportiert wird, vorzugswei-
se ohne den Container dabei auf ein Fahrzeug zu laden.
[0028] Von Vorteil ist, wenn als Container ISO-Contai-
ner oder Wechselbrücken-Container verwendet werden,
die an ihren gegenüberliegenden Längsseiten jeweils ei-
ne Klappe oder Türe zum beidseitigen Öffnen und/oder
Verschließen des Containers aufweisen.
[0029] Eine Anwendung des erfindungsgemäßen Ge-
genstandes kann beispielsweise in der Logistikbranche
als Paketverteilzentrum erfolgen. Weiter ist der Gegen-
stand der Erfindung bei einem Herstellungsprozess zur
Steuerung eines Warenflusses anwendbar, um eine ef-
fiziente Herstellung und Bereitstellung verschiedener
Waren und/oder Rohstoffe für eine Produktion zu ermög-
lichen. Von Vorteil ist, dass die erfindungsgemäße Vor-
richtung mit geringen Durchlaufzeiten und damit ohne
größere Lagerhaltungskapazität auskommt. Dies er-
möglicht einerseits einen schnellen Umschlag von Stück-
gut und verringert andererseits die Lager- und/oder Vor-
haltekosten von Material.
[0030] Eine beispielhafte Ausgestaltung der Erfindung

ist in den Figuren dargestellt und nachfolgend beschrie-
ben. Dabei zeigen:

Fig.1: Eine schematische 3D Darstellung einer Vor-
richtung zum Umschlagen und/oder Sortieren
von Stückgut, insbesondere Paketen;

Fig. 2: Eine Draufsicht der in Figur 1 dargestellten
Vorrichtung;

Fig. 3: Einen Teil der Seitenansicht der Vorrichtung;

Fig. 4: Eine Detailvergrößerung im Bereich von Ent-
ladeboxen;

Fig. 5: Eine vergrößerte Darstellung im Bereich von
Entladeboxen mit Containertransporteinrich-
tung.

[0031] In den Figuren 1 bis 5 ist ein Ausführungsbei-
spiel der Vorrichtung 1 zum Umschlagen und/oder Sor-
tieren von Stückgut dargestellt. Bei diesem Ausführungs-
beispiel handelt es sich um ein Paketverteilzentrum für
Dienstleister in der Logistikbranche.
[0032] Das Paketverteilzentrum 1 ist in einem Gebäu-
de 14 untergebracht. Die Fig. 1 zeigt eine schematische
dreidimensionale Darstellung des erfindungsgemäßen
Paketverteilzentrums 1. Die Fig. 2 zeigt eine Draufsicht
auf das Paketverteilzentrum 1. Das Paketverteilzentrum
1 umfasst im zentralen Teil des Gebäudes 14 auf einer
in etwa rechteckigen Grundfläche ein Sortierband 5 zum
Sortieren von Stückgut 21 bzw. einzelnen Paketen 21.
Das Sortierband 5 weist ein Haupttransportband 51 auf,
welches als endlos umlaufendes Transportband ausge-
bildet und innerhalb des Gebäudes 14 angeordnet ist.
Ferner zweigen von dem Haupttransportband 51 meh-
rere Entladebänder 52 und Beladerampen 53 ab.
[0033] An beiden Längsseiten des Gebäudes 14 sind
zwei vertikal übereinanderliegende Reihen von Entlade-
boxen 3 bzw. Beladeboxen 4 angeordnet. Wie aus Figur
3 ersichtlich, sind in der untersten Ebene 11, d.h. direkt
auf der Grundfläche des Gebäudes 14, eine Reihe mit
Beladeboxen 4 angeordnet. In der Ebene 12, die ober-
halb der Reihe Beladeboxen 4 angeordnet ist, sind meh-
rere Entladeboxen 3 sowie Beladeboxen 4 in einer ge-
radlinigen Reihe angeordnet. Jede Beladebox 4 wie auch
jede Entladebox ist dazu ausgebildet genau einen Con-
tainer 2 aufzunehmen.
[0034] Eine Containertransporteinrichtung 6 ist vorge-
sehen, um einzelne Container 2 von einer stirnseitig an
dem Gebäude 14 angeordneten Übergabestation 15 ab-
zuholen bzw. zu dieser Übergabestation 15 zu verbrin-
gen. Die Containertransporteinrichtung 6 umfasst einen
Laufkran 61 mit einer Laufkatze 62, welche entlang zwei-
er paralleler Laufschienen 63 beweglich ist, wie in Fig. 5
dargestellt. Mit Hilfe der Containertransporteinrichtung 6
können Container 2 nicht nur transportiert, sondern auch
ausgerichtet und entsprechend platziert werden. Ein auf-
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wändiges rangieren der Container 2 per Fahrzeug kann
somit entfallen.
[0035] Wie aus den Figuren 1 und 3 ersichtlich, weist
das Paketverteilzentrum einen mehrstöckigen Aufbau
auf. An der unteren Ebene 11 sind hauptsächlich Bela-
deboxen 4 angeordnet. Auf der darüber liegenden Ebene
12 sind Entladeboxen 3 sowie auch Beladeboxen 4 an-
geordnet. Ferner ist im Bereich der Ebene 12, d.h. auf
gleichem Niveau wie die Entladeboxen, das Haupttrans-
portband 51 des Sortierbandes 5 angeordnet. Dies hat
den Vorteil, dass die aus den Containern der Entladebo-
xen 3 entnommenen Pakete 21 auf direktem Wege und
ohne einen Höhenunterschied überwinden zu müssen
auf das Haupttransportband 51 gelangen. In einer obe-
ren Ebene 13 erfolgt ein Transport der Container 2 durch
den Laufkran 61 der Containertransportvorrichtung 6.
[0036] Wie in Fig. 2 dargestellt, ist das Haupttransport-
band 51 als geschlossen umlaufendes Förderband aus-
gebildet. Es verbindet alle Entladeboxen 3 und alle Be-
ladeboxen 4 untereinander. Der Anschluss der Entlade-
boxen 3 an das Hauptsortierband 51 erfolgt mittels Ent-
ladebändern 52. Der Anschluss der Beladeboxen 4 an
das Haupttransportband 51 erfolgt über Beladerampen
53. Die Beladerampen 53 weisen ein von dem Haupt-
transportband 51 zu den tieferliegenden Beladeboxen 4
weisendes Gefälle auf, um Stückgut schwerkraftunter-
stützt von dem Haupttransportband 51 zu einer Belade-
box 4 zu verbringen. Das Haupttransportband 51 weist
an dem Anschlusspunkt einer Beladerampe 53 oder ei-
nes Entladebandes 52 eine Weiche auf.
[0037] Im Falle der Beladerampe 53 schleust diese
Weiche als Ausschleuseeinrichtung 55 einzelne Pakete
21 aus dem Förderstrom des Haupttransportbandes 51
aus und leitet diese zu der entsprechenden Beladebox 4.
[0038] Im Falle des Entladebandes 52 ist eine Paket-
vereinzelungsvorrichtung vorgesehen, die mittels Licht-
schranken verhindert, dass es bei dem Einschleusen von
Paketen 21 auf dem Haupttransportband 51 zu Kollisio-
nen kommt.
[0039] Außerdem weist das Haupttransportband 51 ei-
ne Steuerungseinrichtung 54 sowie eine Leseeinrichtung
56 auf. Die Leseeinrichtung 56 weist eine Barcode- oder
3D-Code-Leseeinrichtung und/oder eine RFID-Leseein-
richtung auf. Anhand dieser Leseeinrichtung kann ein an
einem Paket 21 angebrachter Adresscode ausgelesen
und der Steuereinrichtung 54 übergeben werden. Die
Steuereinrichtung 54 steuert entsprechend der Adresse
das Paketstück zu einer bestimmten Beladebox 4. Eine
Beladebox 4 steht dabei beispielsweise für einen be-
stimmten Zustellbezirk, dem mehrere Adressen zuge-
ordnet sind.
[0040] Jede der Entladeboxen 3 ist dazu ausgebildet,
einen einzelnen Container 2 aufzunehmen. Analog ist
jede der Beladeboxen 4 dazu ausgebildet, einen einzel-
nen Container 2 aufzunehmen. Als Container 2 werden
insbesondere Wechselbrückencontainer verwendet, die
sowohl an ihren beiden Längsseiten über Klappen
und/oder Türen geöffnet werden können, als auch an

zumindest einer ihrer Stirnseiten offenbar sind. Dadurch
ist es möglich, einen Container 2 zugleich von wenigs-
tens zwei Seiten zu beladen und/oder entladen, was zu
einer deutlichen Reduktion der notwenigen Ladezeiten
führt.
[0041] In den Figuren 4 und 5 ist eine Ausschnittsver-
größerung aus dem Bereich der Entladeboxen 3 sche-
matisch dargestellt. Jede der Entladeboxen 3 beinhaltet
einen Wechselbrückencontainer 2. Neben jedem Wech-
selbrückencontainer 2 ist ein Entladeband 52 angeord-
net, welches entlang der Längsseite des Wechselbrü-
ckencontainers 2 verläuft. Vorteilhafterweise teilen sich
zwei Entladeboxen 3 jeweils ein dazwischenliegendes
Entladeband 52, was insgesamt zu einem reduzierten
Platzbedarf führt. Um eine effiziente Platzausnutzung
und Entladung sicherzustellen, ist vorgesehen, dass das
Entladeband 52 in einer Entladebox 3 quer zu seiner
Transportrichtung verschiebbar ist, um den Abstand zwi-
schen Container 2 und Entladeband 52 einzustellen. Wie
in den Figuren 4 und 5 schematisch dargestellt ist, kann
ein Container gleichzeitig von mehreren Personen ent-
laden werden. In den Figuren 4 und 5 sind beispielsweise
drei Personen dargestellt, die zugleich mit der Entladung
eines Containers 2 betraut sind.
[0042] Nachdem ein Container 2 in der Entladebox 3
vollständig entladen wurde, wird dieser Container 2 von
der Containertransporteinrichtung 6 aus der Entladebox
3 angehoben und zu einer Beladebox 4 geführt. In der
Beladebox 4 wird der Container 2 daraufhin mit Stückgut
bzw. mit Paketen 21 beladen. Die Beladung in der Bela-
debox 4 kann dabei auf herkömmliche Art und Weise von
der Längsseite des Containers her erfolgen. Alternativ
kann die Beladebox 4 wie auch die Entladebox 3 ein oder
mehrere Beladebänder aufweisen, das sich bzw. die sich
entlang der Längsseite des Containers 2 erstrecken. Mit
solchen Beladebändern ist es möglich, den Container 2
in der Beladebox von beiden Längsseiten her zu beladen.
Dadurch wird die Beladezeit des Containers 2 in der Be-
ladebox 4 reduziert. Selbstverständlich ist auch vorge-
sehen, dass die Beladebänder quer zu ihrer Transport-
richtung verstellbar sind, um den Abstand zwischen Con-
tainer 2 und Beladeband einzustellen.
[0043] Aufgrund der erhöhten Entladekapazität kann
die Anzahl von Entladeboxen 2 deutlich geringer sein als
die Anzahl an Beladeboxen 4. Beispielsweise kann die
Anzahl an Beladeboxen 4 wenigstens dreimal oder vier-
mal so groß sein als die Anzahl an Entladeboxen 3.
[0044] Nach dem vollständigen Beladen des Contai-
ners 2 in der Beladebox 4 wird der Container 2 von der
Containertransporteinrichtung 6 aufgenommen und zu
einem an einer Übergabestation 15 wartenden Fahrzeug
transportiert. Der Container 2 wird auf dieses Fahrzeug
verbracht und von dem Fahrzeug abtransportiert.
[0045] Über das gesteuerte und koordinierte Handling
der einzelnen Container 2 mit der Containertransportein-
richtung 6 wird eine effiziente Nutzung des Bauraums
des Paketverteilzentrums 1 erzielt. Durch den Einsatz
der Containertransporteinrichtung 6 ist es nicht notwen-
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dig, jeden Container mit einem Fahrzeug direkt an eine
Entladebox 3 zu rangieren oder per Fahrzeug von einer
Beladebox 4 abzuholen. Dadurch wird ein mehrstöckiger
Aufbau des Paketverteilzentrums 1 möglich, sodass die
Grundfläche des Paketverteilzentrums 1 effizient ausge-
nutzt wird.
[0046] So ist es möglich, mit einer erfindungsgemäßen
Vorrichtung gegenüber herkömmlichen Paketverteilzen-
tren bei gleicher oder sogar reduzierter Grundfläche ei-
nen gesteigerten Durchsatz bei gleichzeitig reduzierter
Umschlagzeit zu erreichen.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 Vorrichtung zum Umschlagen und/oder Sortieren
von Stückgut

11 untere Ebene
12 erste Ebene
13 obere Ebene
14 Gebäude
15 Übergabestation
2 Container
21 Stückgut
3 Entladebox
4 Beladebox
5 Sortierband
51 Haupttransportband
52 Entladeband
53 Beladerampe
54 Steuervorrichtung
55 Ausschleuseeinrichtung
56 Leseeinrichtung
6 Containertransporteinrichtung
61 Laufkran
62 Laufkatze
63 Laufschiene

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Umschlagen und/oder Sortieren
von Stückgut (21),
wobei das Stückgut (21) in Container (2) verladen
und/oder aus Container (2) entladen wird, umfas-
send
mehrere Beladeboxen (4) um einen Container (2)
mit Stückgut (21) zu beladen,
mehrere Entladeboxen (3) um Stückgut (21) aus ei-
nem Container (2) zu entladen,
ein Sortierband (5), um Stückgut (21) von einer Ent-
ladebox (3) zu einer Beladebox (4) zu transportieren,
eine Containertransporteinrichtung (6), um Contai-
ner (2) zwischen einem Fahrzeug und/oder einer
Entladebox (3) und/oder einer Beladebox (4) zu
transportieren,
wobei das Sortierband (5) ein Haupttransportband

(51) und mehrere von diesem abzweigende Entla-
debänder (52) aufweist, die eine Entladebox (3) an
das Haupttransportband (51) anschließen,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Entladebox (3) jeweils zumindest ein Ent-
ladeband (52) aufweist, welches so angeordnet ist,
dass es entlang einer Längsseite eines in der Ent-
ladebox (3) befindlichen Containers (2) verläuft und
quer verschiebbar ausgebildet ist, um den Abstand
zwischen Container (2) und dem Entladeband (52)
einzustellen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Entladebox (3) zwei zueinander parallel
verlaufende und voneinander beabstandete Entla-
debänder (52) aufweist, die derart voneinander be-
abstandet sind, dass ein Container (2) zwischen den
beiden Entladebändern anordenbar ist.

3. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Entladeboxen (3) und/oder Belade-
boxen (4) in einer Ebene (12) entlang einer geradli-
nigen Reihe nebeneinanderliegend angeordnet
sind, wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass die
Entladebänder (52) in den Entladeboxen (3) parallel
zu den Längsseiten der zu entladenden Container
(2) verlaufen.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass an einem Anfang und/oder an einem Ende ei-
ner Reihe von Entladeboxen (3) und/oder Belade-
boxen (4) eine Übergabestation (15) zum Beladen
und/oder Entladen eines Fahrzeugs mit einem Con-
tainer (2) angeordnet ist, wobei vorzugsweise vor-
gesehen ist, dass die Containertransporteinrichtung
(6) zum Transportieren eines Containers (2) von der
Übergabestation (15) oder zu der Übergabestation
(15) ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen zwei benachbarten Entladeboxen (3)
ein Entladeband (52) angeordnet ist, welches von
beiden Entladeboxen (3) gemeinsam nutzbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Sortierband (5) mehrere von dem Haupt-
transportband (51) abzweigende Beladerampen
(53) aufweist, um Stückgut (21) zu den Beladeboxen
(4) zu transportieren, wobei die Beladerampen (53)
ein Gefälle aufweisen, um Stückgut (21) schwer-
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kraftunterstützt oder schwerkraftbasiert zu einer Be-
ladebox (4) zu fördern.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass Entladeboxen (3) in mehrstöckig, vorzugswei-
se in wenigstens zwei Ebenen übereinander ange-
ordnet sind, und/oder dass mehrere Beladeboxen
(4) in einer Ebene (12) mit mehreren Entladeboxen
(3) angeordnet sind, und/oder dass mehrere Bela-
deboxen (4) in einer Ebene (11) unterhalb von Ent-
ladeboxen (3) angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Haupttransportband (51) mit den Entlade-
boxen (3) im Wesentlichen in einer Ebene (12) ver-
läuft, wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass die
Beladeboxen (4) und/oder die Entladeboxen (3) je-
weils in einer Reihe geradlinig nebeneinanderlie-
gend angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Haupttransportband (51) seitlich an der
Reihe der Entladeboxen (3) und/oder Beladeboxen
(4) entlanglaufend derart angeordnet ist, dass es
mehrere, vorzugsweise alle, Entladeboxen (3)
und/oder Beladeboxen (4) miteinander verbindet.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Haupttransportband (51) als geschlossen
umlaufendes Transportband ausgebildet ist, vor-
zugsweise auf einer rechteckigen Grundfläche eines
Gebäudes (14) angeordnet und umlaufend ausge-
bildet ist, wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass
an beiden Längsseiten des Haupttransportbands
(51) anschließend jeweils eine geradlinige Reihe
Entladeboxen (3) und/oder eine geradlinige Reihe
Beladeboxen (4) angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Sortierband (5) eine Steuervorrichtung
(54) und eine Ausschleuseeinrichtung (55) und eine
Leseeinrichtung (56) aufweist, wobei die Leseein-
richtung (56) eine Zieladresse eines Stückguts (21)
erfasst und die Steuervorrichtung (54) die Aus-
schleuseeinrichtung (55) derart ansteuert, dass die-
se ein Stückgut (21) selektiv an eine seiner Ziel-
adresse entsprechende Beladebox (4) ausschleust.

12. Verfahren zum Umschlagen und/oder Sortieren von
Stückgut (21), wobei Stückgut (21) in einem ersten
Container (2) von einem Fahrzeug angeliefert wird
und das Stückgut (21) mit einer Vorrichtung (1) nach
einem der vorhergehenden Ansprüche sortiert oder
umgeschlagen und in einen zweiten Container (2)
verladen wird und anschließend der zweite Contai-
ner (2) auf ein Fahrzeug verladen und an eine Ziel-
adresse transportiert wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Entladen des ersten Containers (2) von
zwei Seiten gleichzeitig durchgeführt wird, und/oder
dass das Beladen des zweiten Containers (2) von
zwei Seiten gleichzeitig durchgeführt wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Container (2) nach dem Entladen von
einer Entladebox (3) zu einer Beladebox (4) trans-
portiert wird, vorzugsweise ohne den Container (2)
dabei auf ein Fahrzeug zu laden.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Container (2) Wechselbrücken-Container
verwendet werden, die an ihren gegenüberliegen-
den Längsseiten jeweils eine Klappe oder Türe zum
beidseitigen Öffnen und/oder Verschließen des
Containers (2) aufweisen.
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